شركة فنا لسناعة الورق Q۲1٣٥‏ ھر گز الټدریے 
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أعداد: ۾ / محمد السمان 1 


شركة ونا لسناعة الورق Q۲1٣٥‏ ركز الټدر یج 


موائع التسريب 
مقدمة : تتمثل أهمية موانع التسريب بكافة أنواعها في أنها تحافظ على اقل نسبة تسريب ممكنة سواء في المعدات الثابتة أو 
الدوارة لذا فهي تقلل من فقد المائع كما أن خروج هذا المائع إلى البيئة المحيطة بالمعدة قد يسبب أضرار بيئية وصحية كبيرة 
وتزداد الخطورة كلما كان هذا المائع يحتوي مواد سامة »لذا كان لابد من الدراسة الصحيحة لموانع التسريب المختلفة وأهميتها 
وكيفية اختيار مانع التسريب الملائم للتطبيق والطريقة الصحيحة لتركيبية وصيانته . 
فعلى سبيل المثال فإن ١‏ ./ من أعطال البلوف بسبب مانع التسريب و ۲١‏ / الباقية بسبب أعطال ميكانيكية . 
ولذلك فإن هذا التدريب يهدف إلى التعريف بأنواع موانع التسريب المختلفة . 
وسوف نبداً بإذن الله في شرح حلقات الحشو ) gland paki‏ ( . 
سألين المولى تعالى التوفيق والنجاح r‏ 
المحتويات :- 
الفصل الأول : حلقات الحشو وأنواعها وطريقة اختيارها ... 
.١‏ تعريف حلقات الحشو وفائدتها وكيفية عملها . 
۲. الأشكال الأساسية. 
۴. الخامات والمكونات وطريقة اختيار نوع حلقات الحشو الملائم للتطبيق . 
الفصل الثاني : حشو الطلمبات و الأجزاء الرئيسية التي يتم تركيب الحشو عليها في الطلمبة .... 
.١‏ صندوق حش ) stuffi¬[ D0X‏ ( . 
.٢‏ جلبة الحشو ) shaft S|€€7@S‏ (. 
۳. حلقة التبرید ( lan€ ۲1 ۲110٩‏ ) . 
ء. الجلاند ( "هان ). 
الفصل التالث: حشو البلوف . 
.١‏ الأجزاء الرئيسية التي يتم تركيب الحشو عليها في البلف . 
الفصل الرابع: كيفية تركيب واستخراج حلقات الحشو ... 
الفصل الخامس : أسباب انهيار حلقات الحشو ... 
الفصل السادس : مميزات وعيوب حلقات الحشو ... 


الفصل السابع : ورقة عمل خاصة بتعبئة بيانات الطلمبات والبلوف لعرفة نوع الحشو ومقاسة ( أS[8€‏ هاه )... 


أعداد: ي / محفد السمان ۲ 


شركة فنا لسناغة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټدر یج 
الفصل الأول : حلقات الحشو وأنواعها وطريقة اختيارها . 


تنقسم موانع التسريب إلى نوعين أساسيين ثابتة ( 581٤‏ ) و متحركة ( ¥14101٥‏ ) كما بالتوزيع التالى : 


dynamic Static 


Packing mechanical seal Gas K€ ( الجوانات‎ ( O- ring 
مانع التسريب الميكانيكي حلقات الحشو‎ 

أولا : حلقات الح ) Gland packing‏ ( : 

-: تعريفها ونظرية عملها‎ ١ 

من المعروف هندسيا انه لا يمكن أن يدور جزأين مصنعين من معدن ما حول بعضهما دون أن يكون بينهما خلوص ما هذا الخلوص 

يسمح بحرية الحركة بينهما دون حدوث احتكاك عالي يؤدي إلى توقف الحركة وهذا هو ما يحدث في المعدات عامة فلو أخذنا 

مثلا الطلمبة الطاردة المركزية فأننا نجد خلوص ما بين عمود الإدارة ( أ۸ 5) والصندوق الذي يدور فيه ويطلق عليه الحلق 

thre or neck rin (‏ ) ويصل إلى حوالي 10۳١‏ 0.5 ولكن هذا الخلوص يسمح بتسريب المائع الذي تضخه الطلمبة 

ولابد من منع أو تقليل هذا التسريب إلى اقل حد ممكن لذا فانه يتم وضع مجموعة من الألياف المرنة متراصة بجوار بعضها وهي 

عبارة عن مجموعة من الألياف المرنة مجدولة مع بعضها بعدة أشكال ويوجد بينها مادة مزيتة يتم التحكم في منع التسريب عن 

طريق وضع هذه الألياف على شكل حلقات ما بين عمود الإدارة وصندوق الحشو بالمعدة ( ×00 ٥g‏ 11الاآS‏ ) ويتم القفل على 

الألياف عن طريق الجلاند بحيث يحدث تمدد لهذه الألياف في الاتجاه المحوري ( 11× ) نتيجة تأثير قوة ضغط المائع الذي 

تضخه المعدة مما يزيد من قوة تثبيت حلقات الحشو مع السطح الداخلي لصندوق الحشو ويدور عمود الإدارة بداخل حلقات 

الحشو تحت اقل احتكاك ممكن فيقل التسريب 

ويوضح الشكل رقم ۲١ ١(‏ ) نظرية العمل : الجلاند صندوق الحشو 

SZ , _ 


SES 
AS ESSE I 7 


عمود الإدارة 


أعداد: ۾ / محفد السفان ١‏ 


شركة فنا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټد ریب 
١‏ الأشكال الأساسية لحلقات الحشو ... 

تتكون حلقات الحشو من عدة أنواع أكثرها شهرة هو 

النوع المربع ( S¶uar€ cross Section‏ ) ورمزە في لوحات الرسم الهندسي كالشكل رقم(") ر 

النوع المستدير ( ١10أ٤ C۲١55 S6‏ اهاuاء1۲ء‏ ) ورمزه في لوحات الرسم الهندسي كالشكل رقم(٠)‏ )© 

النوع ( C۲055 56٥101‏ ۷ ) ورمزه في لوحات الرسم الهندسي كالشكل رقم(ه) 

وسنشرح فيما يلي الأشكال الأساسية لطريقة الجدل :- 

: ر المرکزي)‎ Center lock ˆ 

هو عبارة عن ليفة أو جديلة يتم جدلها على شكل شبكة بحيث تكون شعيرات الجديلة مائلة مما يعطيها قوة إحكام كبيرة كما 
أنها لا تفقد المادة المزيتة بداخلها بسهولة وهي مرنة وتعرضها لعملية التاكل اقل كما أنها لا تتعرض لفك الجديلة عند القطع 
وذلك لتعقد وكثرة أليافها كما إنها مناسبة لجميع المعدات الدوارة والثابتة ويطلق على هذا النوع عدة 
أسماء أخرى مثJ‏ الiبكة‏ ) (cross - locked ) & ( lattice‏ .. 


يوضح الشكل رقم )٦(‏ رسم توضيحي لها شکل رقم )٦(‏ 
aitedاP‏ ( الضفائر ) : 
هي عبارة عن ليفة أو أكثر يتم جدلهم ببعض في نفس الاتجاه على شكل ضفيرة 
فيتيح فراغات كثيرة مما يؤهله لحمل كمية اكبر من المادة المزيتة كما أن قوة التماسك 
بين أجزائه متوسطة لذا فهو يستخدم في المعدات التي تعمل تحت ضغط مذخفض 
كما انه يصلح للاستخدام في الأعمدة التى حدث بها تاكل بسيط بحيث شکل رقم (۷) 
أن التباعد بين الألياف يملا التاكل بالعامود .. يوضح الشكل رقم (۷) رسم توضيحى لها 
Braid over core‏ ر المجدول علی قلب داخلی ) : 
عبارة عن جدل ليفة أو أكثر على قلب داخلى مصمت وقد يكون هذا القلب عبارة عن ۲1۸109 0 كما أن الجديلة قد تكون مسلحة 


»۰ ۰ ر 9 چ Al“‏ 5 4+ » ۰ +ه اي ECE FEY 1 8 ٩‏ 
8 0 ار اا اا و ا ارا ا رک رارش ایا اوی 
رک رک رر رر N‏ 


اھر اکر کی اھر کرای اق کان اق اا 


يوضح الشکل رقم (۸ ٩۰‏ ) رسم توضيحي لها 


للأعمدة التى حدث بها تاكل بسيط .. 


يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) رسم توضيحي 


أغداد: ۾ / محمد السمان َ 


شركة فنا لساعة الورق Q ۶1٤٥‏ 

: ر اللفوف & المطوي)‎ Wrapped & Rolled & Folded 
يتم لف الجدائل مع بعضها بشكل حلزوني أو تلف الجدائل حول قلب مرن بشكل حلزوني‎ 
مما يجعلها أكثر مرونة وكثيغة وقوية ومقاومة لاختراق السوائل‎ 


ومتوافقة مع الأعمدة التي بها تاكل مسموح به . 


يوضح الشكل رقم ( ١١‏ ) رسم توضيحي لها 


» ۳ » خامات وطريقة اختيار نوع الحشو الملائم للتطبيق ... 
© تعتمد عملية نجاح اختيار حلقات الحشو على الآتي : 
ر الاختيار الصحيح لنوع خامة الحشو .. 
ر الدراسة الدقيقة للمائع الذي تعمل فيه الحلقات من حيث درجة الحرارة والضغط والأس الهيدروجيني( ]آ۴ ) .. 
ر احتواء المائع على مواد حاكة تسبب التاكل من عدمه . 
ر دراسة حالة المعدة من حيث السرعة وسلامة عمود الإدارة وصندوق الحشو .. 
١‏ الخامات المختلفة المصنع منها حلقات الحشو : 
-١‏ التيفلون النقي ( pure Teflon PTFE‏ ( :- 
لونه الطبیعي ابیض يتحمل کیماویات من ۲۳ 14 - 0 ویتحمل حرارة حتی ۲٣۰‏ م 
يمتاز بأن أليافه عالية الصلادة لذا فهو يحدث احتكاك عالي عند تشغيله في المعدات الدوارة 
لذا فهو لا يستخدم بالصورة النقية في المعدات الدوارة على الإطلاق إنما يستخدم في المعدات 
الثابتة مثل البلوف وعند استخدامه في المعدات الدوارة لابد أن يكون مشبع بمادة مزيتة 
بالقدر الكافي وعلى العموم فأنه لا ينصح باستخدامه في المعدات الدوارة حتى ولو كان مزيت . 


يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) صورة توضيحية لها . 


-: (Carbon fib6r ) ةۃيigبرکلا الألياف‎ -٣۴ 

لونه الطبيعي اسود یتحمل کیماویات من ۲1 13 - 0 ویتحمل حرارة حتی ٥٥۰‏ م للبخار 
وحتی ۲٣۰‏ م للماء الساخن يمتاز بأن أليافه قوية ولا تسمح باختراق المائع لها كما أنها مرنة 

لذا فهي مناسبة للموائع التي تحتوي على مواد حاكة » إلا أنها في حالة تشغيلها مع المائع 
فإنها تحدث خلية جلفانية ما بين عمود الإدارة وحبيبات الكربون والمائع فتتسبب بتاكل العمود 


لذا فأنه يوضع طبقة خارجية على الألياف مانعة للتاكل ) (inhibitor COFF0S101‏ .. 


يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) صورة توضيحية لها . شکل رقم (۱۳) 


أعداد: ۾ / محمد السمان ۵ 


شرطة نا لسناعة الورق Q ۶1٤٥‏ 
٣‏ الجرافيت النتقي ) pure graphite‏ ( :- 
لونه الطبيعي اسود یتحمل کیماویات من ۴ 14 - 0 ویتحمل حرارة حتی ٠٥۰‏ م للبخار 
يمتاز بأن أليافه ناعمة جدا حيث إنها عبارة عن بودر ومثبت على ليفة رقيقة قد تكون من الكربون : 
أو من الستانلس ستيل وهو مناسب للبخار أكثر منه للسوائل .. 
يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) صورة توضيحية لها . 


-: (PTFE + graphite ) التيفلون بالجرافیت‎ -« 

لونه الطبيعي اسود یتحمل کیماویات من ۴۳1 14 - 0 ویتحمل حرارۃة حتی ۲٣۰‏ م 
وهو عبارة عن ألياف من التيفلون مشبعه بالجرافيت لذا فهي تمتاز بقوة التيفلون ونعومة 
الجرافيت كما أنها مناسبة لجميع أنواع المعدات الدوارة والثابتة . 


يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) صورة توضيحية لها . 


-: (Synthetic Yarn ) الألياف التخليقية‎ ٥ 


هى عبارة عن ألياف تصنعها الشركات المنتجة للحشو وتضع لها مواصفات مناسبة لتطبيقات معينة . 


3% 9 ملحو ظة هامة 4 4 
ك في حالة المعدات الدوارة يجب أن لا تزيد درجة حرارة المائع المضخ عن ٠٠‏ ./ من درجة الحرارة التي تتحملها حلقات 


الحشو حيث انه يؤخذ فى الاعتبار الحرارة المتولدة نتيجة احتكاك عمود الإدارة وحلقات الحشو ... 


الحرارة الناتجة عن الاحتكاك 


أعداد: ۾ / محمد السمان 1 


شركة ونا لسناعة الورق ۲1٣٤‏ ركز الټدریبج 


الفصل الثانى : حشو الطلمبات و الأجزاء الرئيسية التى يتم تركيب الحشو عليها في الطلمبة .. 
يوضح الشكل رقم ( ۱۷ ) رسم توضيحي لأجزاء الطلمبة التي تم تركيب الحشو عليها.. 


LANTERN RING 
کا ا ا‎ GR SEAL CAGE 
STUFFING BOX 
THAUAT BUSHING 


شکل رقم (۱۷) 


. ( stuffing D0X ) صندوق الحو‎ «١ « 

هو عبارة عن اسطوانة مجوفة يدور بداخلها عمود الإدارة ويتم تثبيت حلقات الحشو بداخلها وأحيانا عند زيادة درجة حرارة 
امائع المضخ عن ٠٠١‏ ”م يتم تبريد صندوق الحشو وذلك للتحكم في درجة حرارة الجسم المحيط بعمود الإدارة لان حرارة العمود 
تنتقل إلى صندوق البلى فترفع حرارة سائل تزييت البلى فتعمل على سرعة تلف البلى كما أن الحرارة العالية لعمود الإدارة مضاف 


يوضح الشكل رقم ( ۱۹,۱۸ ) رسم ي لصندوق الحشو.. 


حلقات الحشو 


REE 


: سی ف عمود الإدارة SSE‏ 


E E ms ko‏ ا 


اع 
E‏ 


1 ا 


شکل رقم (۱۹) شکل رقم (۱۸) 


أعداد: ۾ / محمد السمان 


شركة وذا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټدر یج 


۲ « جلبة الحشg‏ ) Shaft Sleeves‏ (. 
في العادة يتم تصنيع أعمدة الإدارة في صناعة الورق من خامة الاستانلس ستيل ومن المعروف أن الطبقة المقاومة في الاستانلس 
ستيل هي طبقة سطحية خارجية هشة تسمى أكسيد الكروم ( 0×18 C0۲0۳۳08‏ ) وتتكون هذه الطبقة نتيجة لتعرض سطح 

امعدن للهواء وبالتالي تحفظ هذه الطبقة بقية أجزاء العمود من التاكل إلا انه نتيجة للاحتكاك بين ألياف الحشو والسطح 
الخارجي للعمود تزال هذه الطبقة الهشة ويتم تكوين طبقة بدلا منها وهكذا حتى يبدأ ظهور النذحر في العمود نتيجة لفقد طبقات 
الحماية وهذا هو السر في تاكل أعمدة الإدارة عند منطقة الحشو على شكل أخاديد ولا كان تغيير العمود ذو تكلفة اقتصادية عالية 
ويستغرق وقت عالي في عملية الصيانة تم وضع جلبة حماية عند منطقة الحشو تسمى جلبة الحشو ( 5188785 )512 ) 
هذه الجلبة تثبت فوق عمود الإدارة بعدة طرق مثل ( مسمار زنق + ۲1١9‏ 0 ) وهي سهلة التغيير ورخيصة الثمن وتصنع من 
البرونز أو الاستانلس ستيل 


عمود الإدارة 


EZIZ ES 8 a es 
MT . رسم توضيحي لجلبة الحشو..‎ ) ۲١ ( يوضح الشكل رقم‎ 


۳ 


1 
VISITS SSNS BS 


شکل رقم (۲۰) 
صامولة بمسمار زنق جلبة الحشو ) Shaft Sleeves‏ ( 


٣ «‏ « حلقة التبريد ) (Lantern Ring‏ . 
هي عبارة عن حلقة مصنعة من البرونز أو التيفلون أو الاستانلس ستيل توضع داخل صندوق الحشو في العادة بعد حلقتين من 
حلقات الحشو أو حسب النظام الموصي به مورد المعدة ويكون عرضها مساوي لعرض حلقة الحشو ويوجد خلوص بينها وبين عمود 
الإدارة يصل إلى 10۳١‏ 0.5 والخلوص بينها وبين صندوق الحشو يصل إلى 10۳١‏ 0.20 وهي تصنع إما من جزء واحد أو 

جزأین لسهولة فكها وفائدتها : 

)١‏ في حالة ما إذا كانت الطلمبة تعمل تحت ضغط سالب مثل ( طلمبات الفاكيوم ) قد يحدث تهريب للهواء إلى داخل 
الطلمبة عن طريق حلقات وصندوق الحشو لذا فأنه توضع حلقة التبريد بين حلقات الحشو ويتم ضخ سائل إلى حلقة 
التبريد بضغط حوالي ١‏ بار فتعمل كحاجز لمنع دخول الهواء إلى الطلمبة يوضح الشكل رقم ( ۲١‏ ) رسم توضيحي 

۲) في حالة ما إذا كانت الطلمبة تعمل تحت ضغط موجب فأنها تنقسم إلى نوعين : 


أ- إذا كان المائع مرتفع الحرارة أو لتجنب الحرارة الناتجة عن الاحتكاك بين عمود الإدارة وحلقات الحشو 
ولا يحتوي على مواد حاكة فان حلقة التبريد توضع بعد حلقتين من حلقات الحشو ویتم عمل مدخل ومخرج لخروج 
سائل التبريد والتخلص من الحرارة ويتم ضبط ضغط سائل التبريد طبقا للمعادلة الأتية : 


أعداد: ۾ / محمد السمان ۸ 


شرغة فنا لسناعة الورق 0۶1٥‏ مر غر قريب 


P= SP+ (DP- SP)/4 


حيٿث ان : 


0 
ا 


ضغط دخول سائل التبريد 


oP 


ouUCt10n P1€SSU@ gئlll‎ Jوخد أ أضغط‎ 


1| 


ضغط خر lllئg‏ @sSUr€ڵض DP = Discharge‏ 
يوضح الشكل رقم ( ۲۲ ) رسم توضيحي لهذه الحالة .. 
ب- إذا كان المائع يحتوي على مواد حاكة وصلبة فأن حلقة التبريد توضع في نهاية صندوق الحشو قبل حلقات الحشو وذلك 
لعمل إزالة (1115۸1۸9) ومنع أي مواد صلبة أن تدخل إلى صندوق الحشو ويتم ضبط ضغط سائل التبريد طبقا للمعادلة السابقة 
يوضح الشكل رقم ( ۲۳ ) رسم توضيحي لهذه الحالة .. 


دخول سائل التبريد دخول سائل التبريد دخول سائل التبريد 
٣‏ ۳ 


شرر چ سال اقرا 
شکل رقم (۲۳) شکل رقم (۲۲) شکل رقم (۲۱) 


يوضح الشكل رقم ( ٠١‏ ) صورة توضيحية لحلقة التبريد .. 


شکل رقم )۲٤(‏ 


أعداد: ۾ / محف السفان 1 


شركَة فنا لسناعة الورق °1٣‏ ع رکز الټدریوے 


. ) Gland )( «الجلاند‎ ٤ 
تستخدم للقفل على حلقات الحشو وتنقسم إلى نوعين جزء واحد ( 50114 ) والنوع الآخر جزأين ( اط5 ) والأفضل هو‎ 
النوع الجزأين لسهولة فكه كما انه يسهل إزالته ليعطى مساحة اكبر لسهولة إدخال وإخراج حلقات الحشو‎ 
. صورة توضيحية لها‎ ) ٠١ ( وتصنع من الحديد أو البرونز أو الاستانلس ستيل يوضح الشكل رقم‎ 


وني بعض الأحيان يتم إدخال مياه تبريد إلى الجلاند وتسمى في هذه الحالة اللخفضة للحرارة ) quenched gland‏ ( 
وفائدتها أنها تعمل على تبريد عمود الإدارة عند زيادة درجة حرارة المائع ا مضخ عن ٠٠١‏ "م لان حرارة العمود تنتقل إلى صندوق 
البلي فترفع حرارة سائل تزييت البلي فتعمل على سرعة تلف البلي كما أن الحرارة العالية لعمود الإدارة مضاف إليها الحرارة 
لمتولدة نتيجة الاحتكاك بينه وبين حلقات الحشو تعمل على سرعة إتلاف الحشو وتعرضه للحرق والتفحم . 

يوضح الشكل رقم ( ۲١‏ ) رسم توضيحي لهذه الحالة .. 


شکل رقم )۲٥(‏ 


الجلاند 


دخول سائل التبريد 
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أعداد: ي / محمد السمان | 


شركة فنا لسناغة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټدر یج 


الفصل الثالث : حشو البلوف . 


يعتبر حشو البلوف من أهم الصيانات التي تتم للبلف فمن المعلوم أن ۸٠‏ من أعطال البلف هي بسبب الحشو و٠٠/‏ الباقية 
بسبب أعطال ميكانيكية لذا فأن عملية الاختيار السليم لحشو البلف لهي من أهم العمليات حيث أن البلف ليس له بديل 
على خط اخر فالمعتاد في الصناعة أن البلوف ليس لها خطوط بديلة على عكس الطلمبات التي ربما يكون لها بديل يمكن 
إيقافها وتشغيل البديل لعمل الصيانة وعلى هذا اعتبر حشو البلف خطوة مهمة جدا في عملية الصيانة . 
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وجميع مكونات الحشو بالنسبة للبلف والطلمبة ثابتة إلا أن البلف لا يسمح فيه بأية تسريبات 
وعلى ذلك تم عمل أكثر من فكرة لتحافظ على قوة إحكام ثابتة لحلقات الحشو لمنع أي تسريب 
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بالضغط باستمرار على حلقات الحشو ومعوضة أي استهلاك في الحلقات عن طريق زيادة القوة وتقليل المساحات 


ویوجد عدة أشكال كما بالرسم رقم ( ۲۸ <« 4 <‘( 


شکل رقم (۳۰) شکل رقم (۲۹) شکل رقم (۲۸) 


Internal live load( yJèlı ) External live load جرlè‎ , Helical spring- 10oaded qنوزjلح‎ 


أعداد: ۾ / محمد السمان ا1 


شرة فنا لسناعة الورق Q۶٣‏ رکز ا لۆد ری 
الفصل الرابع : كيفية تركيب واستخراج حلقات الحشو ... 
» » تركيب الحشو : 
إن معظم أسباب انهيار الحشو هي بسبب التركيب الخاطئ للحشو وسوف نعرض في الخطوات التالية الطريقة الصحيحة :- 

٠‏ في البداية يتم عمل نظافة شاملة لصندوق الحشو وفحص نهاية الصندوق ومعرفة ما إذا كان الخلوص بين عمود الإدارة 
ونهاية صندوق الحشو في الحد المسموح به طبقا لبيانات المعدة من عدمه وذلك حتى لا يحدث خروج وانبثاق للحشو مع 
المائع المضخ وعمل فحص دقيق لجلبة الحشو وإزالة الخدوش وفي حالة ما إذا كان التاكل في جلبة الحشو زاثد عن الحد 
يتم تغييرها بجلبه جديدة . 

استخدام المقاس الصحيح للحشو ويتم حساب مقطع الحشو عن طريق قياس قطر صندوق الحشو وليكن OD‏ 
وقياس قطر جلبة الحشو أو عمود الإدارة وليكن ([1 ولحساب مقطع الحشو ( S610۸‏ S8Sك١cr(‏ 

2 / 0[ -00 = ا ويتم كذلك قياس عمق صندوق الحشو لمعرفة عدد حلقات الحشو التي سيتم تركيبها . 
يوضح الشكل رقم (۳۱ » ۳۲) رسم توضيحي لكيفية قياس هذه الأبعاد . 


شکل رقم (۳۱) 


- استخدام الطريقة الصحيحة للقطع فعند تثبيت حلقات الحشو داخل صندوق الحشو يجب أن تقطع إلى حلقات متساوية 
ومنفصلة وهناك طريقتين لقطع الحشو :- 
5 الطريقة الأولى : القطع على حلقات متساوية وبزاوية ۹٠‏ درجة أو ما يسمى ( [01١٤‏ ))8 ) الوصلة التقابلية 
وتتم العملية بلف جزء من الحشو حول عمود الإدارة أو جلبة الحشو أو نموذج خشبي بنفس القطر الخارجي ثم القطع على 
زاوية “٩٠‏ درجة وتستخدم الحلقة التي قطعت كدليل لقطع باقي الحلقات بنفس المقاس . 


يوضح الشكل رقم (۳۲) رسم توضيحي لهذه الطريقة .. 


الطريقة الثانية : القطع على حلقات متساوية وبزاوية >١‏ درجة أو ما يسمى ( 0140١21 [01١٤‏ ) الوصلة القطرية 
وبعد القطع يتم إكمال العملية بنفس الطريقة السابقة . 


يوضح الشكل رقم )١(‏ رسم توضيحي لهذه الطريقة .. 


أعداد: ۾ / محمد السمان ۲ 


شركة فنا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټد ریب 


شکل رقم )۳٤(‏ شکل رقم (۳۳) 


يتم إدخال أول حلقة حشو إلى داخل صندوق الحشو ويتم التأكد من أن الحلقة قد استقرت في آخر الصندوق عن طريق 

استخدام قطعة من البلاستيك تسمى ( 001 4۳0108] ) يوضح الشكل رقم )٠(‏ صورة توضيحية لها » وهي تلف 
حول العمود بين حلقة الحشو والجلاند ونقوم بالربط على مسامير الجلاند حتى تضغط الجلاند على ( آ00 4١1١4‏ ) 
وبالتالي تقوم هي بالضغط على حلقة الحشو حتى تستقر في مكانها السليم حيث انه من المعروف أن وضع أول حلقة للحشو 
في المكان الصحيح يعتبر أهم خطوة في خطوات إدخال الحشو داخل صندوق الحشو لان هذه الحلقة تتحمل الجزء الأكبر من 
ضغط المائع الواقع عليها » ثم يتم تركيب باقي الحلقات بنفس الكيفية وباستخدام ( 001( 4۳01١8‏ ) حتى نتأكد من 
انه لا توجد ايه فراغات بين الحلقات وبعضها على أن يتم تبديل قفل نهاية كل حلقة مع التي تليها بزاوية ٩٠‏ درجة 
ويوضح الشكل رقم )۳١(‏ رسم توضيحي لطريقة توزيع قغل الحلقات 


شكل رقم  )۳١(‏ مواضع قفل النهايات شکل رقم )۳٣(‏ 


كما يلاحظ انه عند استخدام حلقة تبريد فيتم الانتباه على أنها توضع في مكانها الصحيح حتى تكون مقابلة لمدخل سائل 
التبريد . وبعد تركيب اخر حلقة حشو يتم الربط على مسامير الجلاند عن طريق رباط أصابع اليد فقط ودون استخدام أي مفاتيح 
ربط ( في حالة المعدات الدوارة ) وذلك حتى لا يحدث ضغط زائد على حلقات الحشو مسببا عصرها وفقدها للمادة المزيته لها 
وبالتالي تعرضها للانهيار . 

في حالة المعدات الثابتة كالبلوف يتم الربط على مسامير الجلاند ربطا متوسطا باستخدام مفاتيح الربط حتى يتم المحافظة على 
منع التسريب . 


أعداد: ي / محمد السمان ۴ 


شركة فنا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټد ریب 


- ثم يتم تشغيل المعدة الدوارة وإذا كان التسريب زائد عن الحد المسموح به يتم الربط على صواميل الجلاند بمفتاح ربط ولكن 
وای کج لا ا یا ا ا د 

( الحالة المثالية للتسريب من ٠٠: >١‏ نقطة في الدقيقة ) 

كما يلاحظ انه في بداية أول ساعتين من تشغيل الحشو يكون التسريب زائد إلى حد ما وذلك لان حلقات الحشو لم تستقر بعد 
بالشكل الكافي داخل صندوق الحشو لذا لا ينصح بالتربيط على صواميل الجلاند إلا بعد ساعتين من التشغيل وذلك حتى نعطى 
الفرصة لحلقات الحشو لتتشرب السائل المضخ وبالتالي يزداد حجمها وتساعد في تقليل التسريب . 


س ملحوظة هامة جدا ه066„ 
يجب أن يحدث تسريب من حلقات الحشو فى المعدات الدوارة الموجية الضغط ( مثل الطلمبات الطاردة المركزية ) لأن 


التسريب يعمل على تبريد المنطقة ما بين حلقات الحشو و عمود الإدارة الذي يدور بداخلها حيث انه نتيجة هذا الدوران 


والاحتكاك تتولد حرارة لابد من إزالتها وإلا تفحم الحشو واحترق . 


2 إخراج | لحشو : 
الدوارة » أما فى حالة البلوف فيمكن تزويد حلقات الحشو القديمة بحلقات جديدة وإعادة الربط عليها .. 


يوضح الشكل رقم (۳۷ ) رسم توضيحي لشوكة الحشو > و يوضح الشكل رقم (۳۸ ) رسم توضيحي لطريقهة إخراج الحشو . 


2 


شوكة الحشو 


شکل رقم (۳۸) 


أعداد: ۾ / محمد السمان 1٤‏ 


شركة فنا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټد ریب 


الفصل الخامس : أسباب انهيار حلقات الحشو وكيفية تلافيها.... 

هناك أسباب عديدة لتلف الحشو إلا أن الخطورة تكمن في أن تلف الحشو يسبب تلف العمود أو جلبة الحشو وكذلك فأن معدل 
التسريب لو زاد عن الحد المسموح به فأن المائع المضخ يصل إلى البلي مسببا تلفه لذا كان من الضروري الوقوف على أهم أسباب 
تلف حلقات الحشو وكيفية تلافيها .... 

9 الحرارة :- 

عند زيادة درجة الحرارة عن الحد المسموح به لخامة حلقات الحشو فأنه يحدث انصهار للمادة المزيتة الموجودة بالحشو وتنساب 
خارجة مع المائع المتسرب ويبدأً عندها حدوث التاكل بسطح الحشو نتيجة لفقد المادة المزيته له وعلى ذلك يتناقص حجم حلقات 
الحشو نتيجة لفقد حجم المادة المزيتة ويزداد معدل التسريب ولا يكون هناك حل إلا زيادة الربط على مسامير الجلاند لتقليل 
التسريب مما ينتج عنه إعادة تشكل حلقات الحشو على جلبة الحشو لتقليل الخلوص بينها وبين الجلبة وبما أن جلبة الحشو 
أصبحت معرضة أكثر للاحتكاك بفعل حلقات الحشو الجافة قليلة المادة المزيتة عندها يبدأ حدوث التاكل في جلبة الحشو وتبداً 


الطبقات الخارجية لجلبة الحشو في الإزالة مكونة ما يشبه المجاري أسفل كل حلقة من حلقات الحشو > ونتيجة لاستمرار زيادة 
التاكل بجلبة الحشو يستمر ازدياد الخلوص بينها وبين حلقات الحشو ويزداد معدل تسريب المائع فيتم إعادة الربط على مسامير 
الجلاند فيزداد تشكل حلقات الحشو وانضغاطها وعندها تتحرك حلقة التبريد من مكانها الصحيح أسفل مدخل سائل التبريد مما 
يسبب انقطاع دخول سائل التبريد إلى داخل صندوق الحشو وبالتالي يحدث احتراق وتفحم لحلقات الحشو وانهيار تام لها .. 
يوضح الشكل رقم ( ۳۹ ) حلقات الحشو مع حلقة تبريد على جلبه حشو سليمة . 


يوضح الشكل رقم ( >١‏ ) حلقات الحشو مع حلقة تبريد على جلبة حشو متاكلة 


حلقة التبريد بعيدة عن مدخل سال التبريد حلقة التبريد أسفل مدخل سائل التبريد 


شکل رقم )٤١(‏ شکل رقم (۳۹) 


أعداد: ۾ / محمد السمان 14 


شركة ونا لسناعة الورق Q۲1٣٥‏ ركز الټدر یج 


[ ملحوظة هامة جدا .o6®‏ 
+ » عند إخراج حلقات الحشو فلابد من الدراسة الدقيقة لشكل الحلقات للوقوف على أسباب انهيار الحلقات القديمة لتجنب 


ذلك فى الحلقات الجديدة ونوضح ف الجدول الاتى اُشکال انهيار الحلقات بعد إخراجها من صندوق الحشو والامعاب المحتمله : 


شكل الانهيار الأسباب المحتملة 


وجود نقص في سمك الحشو 
cross sect10n (‏ ) ویكون هذا ر وجود عدم محورية في دوران عمود الإدارة ( 41۸۴7٤‏ 158" ) . 
النقص في القطر الداخلى لحلقات 
الحشو أي في الجزء الملامس لجلبة ر حدوث تلف ف البلي مسببا عدم محورية دوران عمود الإدارة . 


* | 
e 


أحدى الحلقات . حلقة أو جزء منها وسريانها مع المائع المضخ . 


5 ر سبب ذلك أن حلقات الحشو لابد وأنها دور حع عمود الإدارة i‏ 
حدوث تاكل فى القطر الخارجى 4 
٠‏ ّ احتكاك بين القطر الخارجى للحلقات وصندوق الحشو وبالتالى تاكلها 
1 اقات | 9 ف الجزء الملامس 
۳ 1 وسبب ذلك أن الحلقات اصغر من المطلوب أو وجود تآكل فى القطر الداخلى 


الداخلى سليم 
وجود عصر أو التواء شد ید بحلقات ر سبب ذلك انه تم تقطيع حلقات الحشو اکبر من اللازم مما أوجد صعوبة ف 
خروج بعض أجزاء حلقات الحشو ر سبب ذلك زيادة الربط على صواميل الجلاند أو زيادة الخلوص بين جلبة 
بين الجلاند وجلبة الحشو . الحشو والقطر الداخلى للجلاند . 
وجود تاكل فى حلقة الحشو الملاصقة 
للجلاند في حين أن حلقة الحشو في 


د 


سبب ذلك قوة رباط متوسط على صواميل الجلاند مما أدى إلى تشوه الحلقة 


الأولى 


حلقات الحشو . ر زيادة فى درجة الحرارة أدت إلى فقد المادة المزيتة وتيبس حلقات الحشو . 


أعداد: ي / محفد السمان 1 


شركة ذا لسناعة الورق Q۲1٣‏ ركز الټدر یج 


الفصل السادس : مميزات وعيوب حلقات الحشو ... 


ر مميزات حلقات الحشو : 
.١‏ قليلة التكلفة المبدئية بوجه عام . 
۲. سهلهة التركيب والفك . 
.٣‏ جيدة في الأوساط التي تتعامل مع ضغوط متوسطة . 


. تستطی أن تخا أي تحرك في الاتجاه الطولى ( ۲١۳۴ع0۷٣ 4×14 ) ومثال ذلك التمدد الحراري لصندوق الحشو‎ .٤ 


: عيوب حلقات الحشو‎ ٠ 
لا يمكن منع التسريب نهائيا في المعدات الدوارة مما يجعل التسريب في حالة الموائع الخطرة غير ملاثم كما أن كمية‎ .١ 
يحتاج إلى عملية صيانة مستمرة وإعادة ربط على الجلاند يصل عمر حلقات الحشو في المعدات الدوارة من > شهور إلى سنة‎ .۲ 
. وفي المعدات الثابتة كالبلوف قد يصل إلى عمر البلف نفسه تبعا للتطبيق المستخدم‎ 
. يسبب تاكل عمود الإدارة أو جلبة الحشو‎ .۳ 
. 0.4 KW يحتاج إلى قدرة عالية نسبيا تصل في المعدات الدوارة إلى‎ .٤ 


أعداد: ۾ / محمد السمان ۷ 


شركَة فنا لسناعة الورق Q۶٣‏ 


ركز الټدر یی 


الفصل السابع : ورقة عمل خاصة بتعبئة بيانات الطلمبات والبلوف لعرفة نوع الحشو ومقاسة ( da4 S1088‏ ) . 


5 السرعة : rpm ws‏ 
5 قطر صندوق الحشو 02 : .... MM‏ 
5 عمق صندوق الحشو Mm ............ : SB depth‏ 
5ا قطر عمود الإدارة : MN a ee‏ 
©6 القطر الخارجي لجلبة الحشو 10 : ............. Mm‏ 
65 دخا د E CG‏ 
5ا سمك حلقة التبريد .............. Mm‏ 

5ا قذرة الموتور ............ KW‏ 


معلومات المائع المضخ :- 


۷ اسم المائع المضح : mene yT‏ 
۷ ضغط دخول المائع : .................... ) Par‏ ( بار 
۷ ضغط خروج المائع : gl (DOF) uses‏ 
۷ ضغط صندوق الحشو - ................ bar)‏ ) بار 
۷ درجة حرارة المائع المضخ : Lie season‏ 
W‏ حالة المائع المضخ PH ...........................: PF‏ 
۷ للائع المضح نظيف ( 1۸ك2ه]ع ) : ا 
لمائع المضخ به مواد حاكة ( 40۲28178 ) : ..... نعم / لا 


mm ........... : ( packing cross sS€Cİi01 ) مقاس مقطع حلقات الحو‎ 5 


لظا معلومات عن حلقات الحشو :- صندوق الحشو 


6 عدد حلقات الحشو : N‏ 


أعداد: ۾ / محمد السمان 


شركة ونا لسناعة الورق Q۲1٣٥‏ ركز الټدر یج 
ثانيا : البلوف ا 


لا معلومات عن البلف: 
6 قطر صندوق الحشو IIHT ciel . OD‏ 
5 قطر عمود الإدارة 10 رص عاS‏ ): LL Ey‏ 


& عمق صندوق الحشو UND A‏ 


AOU E ssn : نوع البلف‎ 6 


us 


8 


Ss 


ا ا 
e ZZZT EEUU‏ 
ER E 1‏ 
AS‏ 
PPOO ENN OPI‏ 1 


ا معلومات عن المائع : - 
ENS IENE‏ 5 اسم المائع oooy‏ 
Dar ) ME 2S‏ ( ب 
ج U1 [............. een‏ ) پار 


ا 


N 


6 
N E : درجة حرارة المائع‎ 5 NE 
6 


PID 11 0-S : PH حالة المائع‎ 


ت ا ٣‏ ا 1 


8 


ا معلومات عن حلقات الحشو :- 


MM ...... :) packing cross S€Cİİ01 ) مقاس مقطع حلقات لحو‎ 6 


ر 


6 عدد حلقات الحشو : O oy‏ 
8 أفضل أنواع الحشو الملائمة للتطبيق : e‏ 


1 
[ 
1 

| 


SB depth 


أعداد: ۾ / محمد السمان 


شركة ذا لسناعة الورق Q۲1٣٤‏ ركز الټدر یج 
یوجد عدد (۲) ستاندرد لمقاسات الحشو ( C۲088 S٥101‏ ) الأول الاستاندرد المتري والثاني الأستاندرد الإأنجليزي والأمريكي 
Metric Standard Sections English Standard Sections‏ 


(12mm) Square 7/16” (11mm) Square 


(14mm) Square 1/2” (12.5mm) Square 


e 
. e 


Refere "Ce : إئراجع‎ 
e Pump Handbook EDITED BY Igor J. Karassik THIRD EDITION 2001. 


e Handbook of Pumps and Pumping by Brian Nesbitt 

Pub. Date: December2006 . 
e Handbook of Valves and Actuators by Brian Nesbitt Pub. Date:August 2007 
e VALVE SELECTION HANDBOOK By P ETERSMITH fifth edition 2004 . 
e The Packing, Gasketing, and Live loading Newsletter March, 1994 . 
e Home of the seal installing pump & valve packing 2000 . 
e CHESTERTON KNOWLEDGEABLE SERVICE . 


۵3 


© © تبت بحمد الله تعالي وتوفيةة © ث © 
ااا [f0 / | ٦‏ 


أغداد: ۾ / محمد السمان 


